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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Packungen mit 

AuBenumhiil 1 ung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Packun- 
gen mit AuBenumhul 1 ung aus ( k 1 ars i ch t i ger ) Folie und mit einem 
an der AuBenumhiil 1 ung angebrachten Auf rei Bst rei f en , wobei Zu- 
schnitte fiir die AuBenumhu 1 1 ung von einer fort 1 auf enden Folien- 
bahn mit Auf rei Bst rei fen abgetrennt werden. Weiterhin betrifft 
die Erfindung eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens. 

Packungen mit Inhalten ver sch i edener Art sind vielfach mit 
einer AuBenumhu 1 1 ung aus insbesondere k 1 ars i cht i ger Folie ver- 
sehen, die mit Hilfe eines Auf rei Bst rei fens entfernt werden 
kann. Der Auf rei Bst rei fen weist ubl i cherwei se ein durch Markie- 
rung gekennzei chnetes Griffende auf. 

Die Erfindung befasst sich mit MaBnahmen zur Anbringung des 
Auf rei Bst rei fens an der AuBenumhu 1 1 ung bzw. an der Folienbahn 
zum Herstellen derselben sowie mit der Fertigung der Zu- 
schni tte . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, MaBnahmen zu treffen 
fiir eine exakte Pos i t i on i erung des Auf rei Bst rei fens und/oder 
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der exakten Fertigung der mit Auf rei Bst rei f en versehenen Zu- 
s c h n i 1 1 e . 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erf i ndungsgemaBe Verfahren 
durch folgende Merkmale gekennzei chnet : 

a) ein fort 1 auf ender Materi al st rei f en fur die Herstellung 
des Auf rei Bst rei fens ist mit pos i t i onsgen au angebrachten 
Bedruckungen , Markierungen oder dergleichen versehen, 

b) die Bedruckungen, Markierungen etc. werden durch einen 
Sensor - Druckmarken 1 eser - abgetastet, 

c) die genaue Position des Auf rei Bst rei fens an der Folien- 
15 bahn und/oder ein Trennschnitt zum Abtrennen der Zu- 

schnitte mit Auf reiBstrei f en von der Folienbahn wird nach 
MaBgabe der erkannten Bedruckungen, Markierungen etc. ge- 
s t euert . 

20 Ein Merkmal der Erfindung besteht demnach darin, dass ein 
schmaler Materi al st rei fen aus ub 1 i cherwei se durchs i ch t i ger bzw. 
kl arsichtiger Folie von Haus aus, namlich aufgrund entsprechen- 
der Vorbereitung bei der Herstellung, mit einem Aufdruck bzw. 
einer Bedruckung versehen ist. Bei dieser kann es sich urn ein- 

25 fache farbige bzw. kont rastrei che Markierungen handeln, insbe- 
sondere auch urn die Markierung des Griffendes eines AufreiB- 
streifens. Es konnen aber auch informative Bedruckungen, Werbe- 
oder Herstel 1 erangaben sein, die eine abtastbare Markierung auf 
dem Materi al strei fen bilden. Dieser wird durch optoel ekt ron i - 

30 sche Sensoren, namlich Druckmarken 1 eser , erkannt und zur Steue- 
rung des Forderant r i ebs fur die Folienbahn und/oder des Mate- 
ri al strei fens eingesetzt bzw. zur Steuerung von Trennorganen 
zum Abtrennen von Auf rei Bst rei fen vom Materi al strei fen bzw. von 
Zuschnitten von der Folienbahn. Wenn die Folienbahn bzw. der 

35 Materi al strei fen selbst beeinflusst werden, erfolgt dies uber 
entsprechend gesteuerten Antrieb von Forderorganen , insbeson- 
dere Forderwal zen . 

Eine andere Besonderheit der Erfindung besteht darin, dass die- 
40 se fur zweibahnige Betri ebswei se ausgelegt ist. Eine doppelt 
breite Folienbahn wird mittig durchtrennt zur Bildung einzelner 
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Fo 1 i enbahnen . Jeder dieser Folienbahn wird ein Materi al st rei f en 
fur den Auf rei Bst rei f en zur Verfugung gestellt. Die beiden se- 
paraten Auf rei Bst rei fen bzw. Materi al st rei fen konnen entweder 
separat von zwei gesonderten Bobinen oder durch mittiges Tren- 
5 nen eines doppelt breiten Materi al st rei fens den Folienbahnen 
zur Verfugung gestellt werden. 

GemaB einer weiteren Besonderheit ist erf i ndungsgemaB auch die 
Materialbahn mit Bedruckungen bzw. Markierungen versehen, die 
10 durch zugeordnete Druckmarkenl eser abgetastet werden. Dadurch 
ist eine erhohte Genauigkeit bei der Steuerung zur exakten Po- 
sitionierung von Auf re i Bst rei fen und/oder Trennschn i tten mog- 
lich. 

15 Weitere Einzelheiten der Erfindung werden nachfolgend anhand 
von in den Zeichnungen dargestel 1 ten Ausfuhrungs- und Anwen- 
dungsbei spi el en dargestellt. Es zeigt: 



Fig. 1 eine Verpackungsmasch i ne zum Anbringen von AuBenum- 
20 hiillungen in verei nf achter Sei tenans i cht , 

Fig. 2 einen in Fig. 1 markierten Ausschnitt der Ver- 
packungsmasch i ne in vergroBertem MaBstab, 

25 Fig. 3 eine Darstellung analog Fig. 2 fur ein anderes Aus- 
fiihrungsbeispiel der Verpackungsmaschine, 

Fig. 4 eine Darstellung analog Fig. 2 und Fig. 3 fur ein 
drittes Ausfiihrungsbeispiel, 

30 

Fig. 5 den Mat er i a 1 verl auf fur das Ausfiihrungsbeispiel ge- 
maB Fig. 2 in perspekt i v i scher Darstellung, 

Fig. 6 den Verlauf des Materi al fl usses zu dem Ausfuhrungs- 
35 beispiel gemaB Fig. 3, ebenfalls in Perspektive, 

Fig. 7 eine Darstellung analog Fig. 6 mit verandertem Mate- 
ri al f 1 uss , 

40 Fig. 8 eine weitere Alternative zu Fig. 6 und Fig. 7 hin- 
sichtlich der Materi al fiihrung , 
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Fig. 9 eine Einzelheit der Forderung eines Materi al st rei - 
fens in einer gegenuber Fig. 8 veranderten Ausfuh- 
rung . 

5 

Die Ausf iihrungsbei spi el e in den Zeichnungen befassen sich mit 
der Fertigung von quaderf ormi gen (Zi garetten-) Packungen 10 mit 
einer ublichen AuBenumhul 1 ung aus diinner, k 1 ars i cht i ger Folie. 
Bei den Packungen 10 kann es sich urn solche des Typs Hinge-Lid 
10 oder Weichbecher handeln. Es werden aber auch andere Typen von 
Packungen mit einer AuBenumhu 1 1 ung versehen. 

Die die Packung 10 allseits umgebende AuBenumhul 1 ung wird durch 
einen Zuschnitt 11 gebildet, der die Packung vollstandig um- 

15 gibt. In einem einer Stirnwand zugekehrten, oberen Bereich der 
Packung 10 ist die AuBenumhul 1 ung bzw. der Zuschnitt 11 mit 
einem r i ngsheruml auf enden Auf rei Bst rei f en 12 versehen, der das 
Offnen bzw. Beseitigen der AuBenumhu 1 1 ung fur den Verbraucher 
erleichtert. Der Auf rei Bst rei fen 12 ist an einem auBeren Ende 

20 mit einem erfassbaren Griffende versehen, welches durch eine 
farbige Markierung gekennzei chnet ist. 

Die Verpackungsmasch i ne zum Anbringen der AuBenumhu 1 1 ung an den 
Packungen 10 verarbeitet eine fortlaufende Folienbahn 13 aus 
25 diinner, reiBfahiger Folie. Von dieser werden die Zuschnitte 11 
im Bereich einer Zuschn i tt stat i on 14 abgetrennt und an die 
Packungen 10 iibergeben. Die Folienbahn 13 wird fortlaufend von 
einer jeweils aktiven Bobine 15 abgezogen. Eine Ersatzbobine 16 
steht jeweils zur Verfiigung. 

30 

Die Folienbahn 13 wird uber eine Vielzahl von Umlenkwalzen so- 
wie uber ein Ausgl ei chspendel 17 gefiihrt. Letzteres ermoglicht 
Kompensat i onen bei eventueller erhohter oder verminderter For- 
dergeschwi ndi gkei t der Folienbahn 13. 

35 

Der Auf rei Bstrei f en 12 wird von einem entsprechend ausgebilde- 
ten fortl auf enden Materi al strei fen 18 abgetrennt. Auch dieser 
wird von einer Strei fenbobi ne 19 abgezogen. Vorzugsweise ist 
der Materi al strei fen 18 einseitig mit einem Kleber beschichtet, 
40 der eine Verbindung des Mater i al strei fens 18 bzw. des davon ab- 
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getrennten Auf rei list rei f ens 12 mit der Folienbahn 13 durch Kle- 
bung ermoglicht. 

Die von einer Verpackungsmasch i ne kommenden Packungen 10 werden 
5 auf einer Packungsbahn 20 der Zuschni ttstat i on 14 zugefiihrt. 
Hier wird der von der Folienbahn 13 abgetrennte Zuschnitt 11 in 
aufrechter Ebene berei tgehal ten , und zwar durch Saugbander 21. 
Die jeweilige Packung 10 wird quer durch die Ebene des bereit- 
gehaltenen Zuschnitts 11 h i ndurchgef ordert , wobei der Zuschnitt 
10 11 unter U-formiger Umhiillung der Packung 10 durch diese mitge- 
nommen und beide in einen Faltrevolver 22 eingeschoben werden. 
Auf der gegeniiber 1 i egenden Seite treten die mit dem Zuschnitt 
11 bzw. der AuBenumhu 1 1 ung versehenen Packungen 10 aus dem 




Faltrevolver 22 aus. 

15 



Der Auf rei Bst rei fen 12 kann auf verschiedene Weise mit der Fo- 
lienbahn 13 bzw. dem Zuschnitt 11 in Verbindung gebracht wer- 
den. So ist es moglich, den fort 1 auf enden Mat er i al st rei f en 18 
an die Folienbahn 13 heranzuf tihren und mit dieser zu verbinden. 
20 Ein Trennaggregat 23 mit jeweils einem umlaufenden Messer und 
einem f ests tehenden Gegenmesser trennt dann mit dem Zuschnitt 

11 auch den Auf rei Bst rei fen 12 von dem Mater i al strei fen 18 ab 
(Losung gemaB Fig. 2 und Fig. 5). 

25 Als Alternative ist vorgesehen, dass von dem (freien) Material- 
streifen 18 hinsichtlich der Lange korrekt ausgebildete Auf- 
reiBstreifen 12 abgetrennt und diese sodann posi tionsgenau an 
die Folienbahn 13 angelegt werden. Der im Bereich des Trennag- 
gregats 23 durchgef iihrte Trennschnitt wird in diesem Falle zwi- 

30 schen einander zugekehrten Enden benachbarter Auf rei Bst rei fen 

12 ausgefiihrt (Losung gemaB Fig. 4 und Fig. 7). 

Eine Besonderheit besteht darin, dass der Materi al strei fen 18 
zur Herstellung der Auf re i Bst rei fen 12 von Haus aus mit min- 

35 destens einem Aufdruck versehen ist. Dieser wird bei der in- 
dustriellen Fertigung des Materi al strei fens 18 durch geeignete 
Druckwerke aufgebracht. Es kann sich dabei urn Markierungen han- 
deln, namlich farbige oder schwarze Marken. Vortei 1 haf terwei se 
ist der Materi al strei fen 18 mit pos i t i onsgenau in Abstanden 

40 voneinander angebrachten Markierungen fur das Griffende verse- 
hen. Alternativ oder dariiber hinaus konnen Bedruckungen mit in- 
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haltlicher bzw. dekorativer Ausgestal tung angebracht sein, zum 
Beispiel Herstel 1 erangaben etc. Daruber hinaus ist gemaB einer 
Wei terentwi ckl ung auch die Folienbahn 13 mit Bedruckungen, Mar- 
kierungen oder dergleichen versehen, die ebenfalls bei der Her- 
5 stellung der Folienbahn 13 posi ti onsgenau angebracht werden. 
Auch hier kann es sich um informative bzw. dekorative Be- 
druckungen, im einfachen Falle aber um Druckmarken 25 handeln. 

Es geht nun darum, einerseits den Auf rei Bst rei f en 12 hinsicht- 
10 lich der Bedruckungen in exakte Rei at i vstel 1 ung zum Zuschnitt 
11 zu posi tionieren und andererseits einen korrekten Trenn- 
schnitt anzubringen, also einen hinsichtlich der Bedruckungen 
und Markierungen korrekt ausgebi 1 deten Zuschnitt 11 herzustel- 
1 en . 

15 

Zu diesem Zweck werden die vorhandenen Bedruckungen, Markierun- 
gen etc, abgetastet durch optoel ekt roni sche Tastsensoren . Die 
abgetasteten Oaten uber etwaige Rei at i vstel 1 ungen der Be- 
druckungen, Markierungen etc. werden zur Justierung der Folien- 
20 bahn 13, des Mater i al st rei fens 18, des Auf rei Bst rei fens 12 oder 
des Trennschn i tt s verwendet. 

Bei dem Ausf uhrungsbei spi el gemaB Fig. 2 ist der mit dem Mate- 
rialstreifen 18 versehenen Folienbahn 13 ein Druckmarken 1 eser 

25 26 zugeordnet, der Bedruckungen bzw. Markierungen 24 im Bereich 
des Materi al st rei f ens 18 erfasst und etwaige Feh 1 stel 1 ungen er- 
kennt. Der Drue kmarken 1 eser 26 ist mit einer bekannten Auswer- 
teeinheit (nicht gezeigt) verbunden. Diese wiederum steuert die 
Forderbewegung der Folienbahn 13 nach MaBgabe etwa festgestell- 

30 ter Abwei chungen . Diese betreffen beim Ausf uhrungsbei spi el ge- 
maB Fig. 2 (und Fig. 5) die korrekte Pos i t i on i erung des Trenn- 
schnitts durch das Trennaggregat 23. Feh 1 stel 1 ungen werden 
durch eine Veranderung des Antriebs der Folienbahn 13 ausgegli- 
chen. Zu diesem Zweck wird die Folienbahn 13 im Bereich benach- 

35 bart zur Zuschni ttstat i on 14 durch Ant r i ebswa 1 zen 27, 28 gefor- 
dert, von denen mindestens eine Ant ri ebswal ze 28 mit einem 
steuerbaren Antrieb verbunden ist, namlich mit einem Servomotor 
29. Dieser verandert nach MaBgabe der vom Druckmarken 1 eser 26 
auf genommenen Daten erf orderl i chenf al 1 s den Vortrieb der Fo- 

40 lienbahn 13 in der einen oder anderen Richtung mit der Folge 
einer entsprechend veranderten Pos i t i on i erung des Trenn- 
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schnitts. Die Ant r i ebswal ze 28 ist zu diesem Zweck mit einer 
geeigneten AuBenbesch i cht ung aus einem Material mit erhohtem 
Rei bungswi derstand , zum Beispiel Gummi werks tof f ( Kunststoff 
oder Silikon versehen. 

Bei der Losung gemaB Fig. 3 ist zusatzlich zum Mater i al st rei fen 
18 auch die Folienbahn 13 mit Bedruckungen versehen, namlich 
bei spi el shaft mit Druckmarken 25. Diese werden durch einen zu- 
geordneten Drue kmarken 1 eser 30 erkannt, der hier auf der zum 
Druckmarkenl eser 26 gegeniiberl i egenden Seite positioniert ist. 
Auch der Druckmarkenl eser 30 ist mit der Auswerteei nhei t ver- 
bunden. Durch das Zusammenwi rken der Druckmarken 1 eser 26 und 30 
ist es moglich, zusatzlich die Rei at i vstel 1 ung des AufreiB- 
streifens 12 bzw. des Materi al st rei fens 18 auf dem Zuschnitt 11 
bzw. der Folienbahn 13 zu erkennen und erf order 1 i chenfal 1 s zu 
justieren . 

Zu diesem Zweck wird die Forderbewegung des Materi al strei fens 
18 vor der Verbindung mit der Folienbahn 13 gesteuert. Der Ma- 
teri al strei fen 18 wird urn eine erste Forderwalze 31 und an- 
schlieBend urn eine zweite Forderwalze 32 herumgel enkt . Eine 
ausreichende Umlenkung des Materi al strei fens 18 im Bereich der 
Forderwalzen 31, 32 wird jeweils durch zwei zu beiden Seiten 
der Forderwalzen 31, 32 angeordnete Uml enkwal zen bewirkt. 

Die Forderwalze 31 ist mit einem steuerbaren Antrieb verbunden, 
namlich mit einem Servomotor 33. Dieser ist durch die Druckmar- 
kenleser 26 und/oder 30 steuerbar. Der Servomotor 33 bzw. die 
Forderwalze 31 wirkt zusammen mit der Forderwalze 32, die durch 
einen Motor 34 angetrieben ist, bei dem es sich ebenfalls urn 
einen Servomotor handeln kann. Beide Forderwalzen 31 und 32 
sind an der Oberflache so ausgebildet, dass sie eine Antriebs- 
kraft auf dem Mater i al strei fen 18 ubertragen konnen. Der Servo- 
motor 33 kann zur Veranderung der Rei at i vstel 1 ung des AufreiB- 
streifens 12 bzw. der an diesem angebrachten Bedruckungen (Mar- 
kierung 24) gesteuert werden. Insbesondere erfolgt eine (Compen- 
sation von Fehl stel 1 ungen dadurch, dass die Forderwalze 31 mit 
geringfiigig niedrigerer Geschwi ndi gkei t angetrieben wird als 
die Forderwalze 32, so dass eine leichte Dehnung des Material- 
streifens 18 mit entsprechend ger i ngf ug i ger Veranderung der 
Stellung der Bedruckungen, Markierungen 24 etc. bewirkt wird. 
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Eine Justierung auf 
uber einen gewissen 
so dass die Reckung 
deutend ist. 

5 

Fig. 4 und Fig. 7 zeigen eine Losung, bei der die Auf rei Bst rei - 
fen 12 von dem Materi al s t rei f en 18 abgetrennt und sodann an die 
Folienbahn 13 pos i t i onsgenau ubertragen werden. Die Folienbahn 
13 ist zu diesem Zweck uber eine Saugwalze 35 gefuhrt, die die 
10 einzelnen Auf rei Bst rei fen 12 ebenfalls langs des Umfangs trans- 
portiert und an die Folienbahn 13 anlegt. Die Klebeschicht der 
Auf rei Bstrei f en 12 ist dabei nach auBen gerichtet. 

Der Saugwalze 35 ist ein Trennaggregat vorgeordnet, namlich 
15 eine umlaufende Messerwalze 36, die im Zusammenwi rken mit dem 
Umfang der Saugwalze 35 einen als Auf rei Bst rei fen 12 dienenden 
Abschnitt dem Mater i al st rei fen 18 abtrennt und an die Saugwalze 
35 ubergibt. 

20 Bei diesem Ausf uhrungsbei spi el sind Auf rei Bst rei fen 12 bzw. Ma- 
teri al st rei fen 18 und Folienbahn 13 mit Bedruc kungen , Markie- 
rungen bzw. Druckmarken versehen, die aufeinander abzustimmen 
sind. Fur den korrekten Trennschnitt im Bereich der Zu- 
schni ttstat i on 14 ist der Druckmarkenl eser 26 den Markierungen 

25 24 zugeordnet. Der den Bedruckungen der Folienbahn 13, also zum 
Beispiel der Druckmarke 25, zugeordnete Drue kmar ken 1 eser 30 
steuert einen Antrieb des Mater i al strei fens 18, und zwar eine 
Forderwalze 37, die von einem gesteuerten Servomotor 38 ange- 
trieben ist. Durch Lenkwalzen wird eine ausreichende Umschlin- 

30 gung der Forderwalze 37 gewahrl ei stet . Diese ist in Forderrich- 
tung des Materi al strei fens 18 unmittelbar benachbart zur Mes- 
serwalze 36 positioniert . Die Forderwalze 37 kann nach MaBgabe 
von erkannten Feh 1 stel 1 ungen der Bedruckungen im Sinne einer 
hoheren oder einer reduzierten Fordergeschwi nd i gkei t angetrie- 

35 ben sein. Bei geringerer Fordergeschwi nd i gke i t konnen ggf. ge- 
ringe, vernach 1 as s i gbare Liicken zwischen den an der Folienbahn 
13 anliegenden Auf rei Bst rei fen 12 auftreten. Die bei der For- 
derung des Mater i al strei fens 18 bzw. des Auf rei Bst rei fens 12 
mitwirkenden Organe, namlich die Saugwalze 35 und die Messer- 

40 walze 36, werden masch i nenges t euert mit konstanter Geschwindig- 
keit angetrieben. Da im Bereich der Messerwalze 36 durch die 
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diese Weise wird in mehreren Schritten bzw. 
Zeitraum in kleinen Schritten durchgef iihrt , 
bzw. Dehnung des Mater i al strei fens 18 unbe- 
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Veranderung der Forderbewegung des Materi al st rei f ens 18 gering- 
fiigiger Schlupf auftreten kann und der Materi al st rei fen 18 mit 
der Leim aufweisenden Seite an dem Umfang der Messerwalze 36 
anliegt, ist diese mit einer besonderen Oberf 1 achenbesch i cht ung 
5 versehen, insbesondere aus Silikon. 

Eine weitere Besonderheit ergibt sich aus den perspekt i v i schen 
Dars tel 1 ungen gemaB Fig. 5 bis Fig. 9. Danach ist eine zweibah- 
nige Bet r i ebswei se vorgesehen. Es werden demnach jeweils 

10 gleichzeitig zwei Zuschnitte 11 (mit Auf rei Bst rei f en 12) gefer- 
tigt. Zu diesem Zweck werden der Zuschni ttstat i on 14 zwei Fo- 
lienbahnen 13 in derselben Ebene mit Abstand in Querrichtung 
voneinander zugefordert. Die beiden Folienbahnen 13 werden von 
einer Doppelbahn 39 durch mittiges Trennen mit einem festste- 

15 henden Messer 40 und spreizende Forderung erzeugt. 

Analog hierzu sind den beiden Folienbahnen 13 jeweils Material- 
streifen 18 mit entsprechendem Abstand voneinander zuzufiihren. 
Hierfiir sind untersch i ed 1 i che Losungswege moglich. 

20 

Bei dem Ausf uhrungsbei spi el gemaB Fig. 5 wird ein Doppelstrei- 
fen 41 zur Verfiigung gestellt, also ein Mater i al st rei fen dop- 
pelter Breite. Dieser ist in voller Breite mit den erwiinschten 
bzw. erf order 1 i chen Bedruckungen versehen, also zum Beispiel 

25 mit Markierungen 24, derart, dass nach Teilung des Doppelstrei- 
fens 41 in die Materi al st rei fen 18 jeder Materi al strei fen 18 
die Bedruckungen bzw. Markierungen 24 aufweist. Der Doppel- 
streifen 41 wird uber Umlenkwalzen eines Ausgl ei chspendel s 42 
einer Trennstation zugefiihrt. In deren Bereich wird der Doppel- 

30 streifen 41 mittig durchtrennt durch ein umlaufendes, kreisfor- 
miges Messer 43, welches mit einer Stiitzrolle 44 zusammenarbei - 
tet. Der Trennschnitt wird im Bereich einer umlaufenden Nut der 
Stiitzrolle 44 ausgefuhrt. Durch Zufiihrung der gebildeten (zwei) 
Materi al strei fen 18 zu weiteren, im axialen Abstand voneinander 

35 angeordneten Umlenkwalzen erfolgt die Spreizung der Material- 
streifen 18, so dass diese in den zur Anbringung an der Folien- 
bahn 13 erf order 1 i chen Abstand voneinander gefordert werden. 

Jeder der Folienbahnen 13 kann eine Uberwachungsei nri cht ung mit 
40 Druckmarken 1 esern 26, 30 in der beschri ebenen Ausfuhrung zuge- 
ordnet sein Es ist aber erkannt worden, dass eine ausreichend 



FOC662BS.DOC 



10 



exakte Steuerung beider Folienbahnen 13 hinsichtlich der Auf- 
reiBstreifen 12 moglich ist, wenn lediglich eine Folienbahn 13 
uberpriift wird. Dies gilt bei dem Ausf uhrungsbei spi el gemaB 
Fig. 5 fur die am Auf rei Bst rei f en 12 angebrachten Marki erungen , 
aber auch fiir die gemaB Fig. 6, 7 und 8 an der Folienbahn 13 
angebrachten Bedruc kungen , zum Beispiel Druckmarken 25, die 
demnach auBermittig an der Doppelbahn 39 angebracht sind und 
nach der Trennung lediglich an einer der beiden Folienbahnen 13 
vorhanden sind. 

Fig. 6 zeigt in perspekt i vi scher Darstellung den Materi al f 1 uss 
zu dem Ausf uhrungsbei spi el der Fig. 3, also mit einer Steuerung 
der Bewegung des Mater i al st rei fens 18 bzw. des Doppel st rei fens 
41 durch die Forderwalzen 31 und 32. Die mittige Durcht rennung 
des Doppel strei fens 41 erfolgt im Anschluss an das Aus- 
gl ei chspendel 42, und zwar in der im Zusammenhang mit Fig. 5 
beschriebenen Weise. 

Fig. 7 ist die perspekt i v i sche Darstellung zu dem Ausfiihrungs- 
beispiel gemaB Fig. 4, jedoch ohne Darstellung der Forderwalze 
37. Der von einer gemeinsamen Bobine, namlich St rei f enbobi ne 19 
abgezogene Doppel strei fen 41 wird vor dem Abtrennen von Auf- 
reiBstreifen 12, also in Forderri cht ung vor der Messerwalze 36 
geteilt. Die gebildeten Materi al strei fen 18 werden auf Abstand 
voneinander gebracht und gesonderten Messerwalzen 36 und an- 
schlieBenden Saugwalzen 35 zugefiihrt, wie im Einzelnen im Zu- 
sammenhang mit Fig. 4 beschrieben. 

Wie in Fig. 8 durch gestrichelte Linien dargestellt, kann der 
zweiten Folienbahn 13 bzw. den an dieser angebrachten AufreiB- 
streifen 12 bzw. Materi al strei fen 18 ein ei genstandi ger Druck- 
markenleser 26 zugeordnet sein, der die Markierungen 24 an den 
Materi al strei fen 18 bzw. Auf rei Bstrei f en 12 erkennt. 

Fig. 8 zeigt eine Besonderheit hinsichtlich der Zufiihrung des 
Materi al strei fens 18 fiir de Auf rei Bst rei fen 12 bei zweibahniger 
Bet ri ebswei se . Auf einer gemeinsamen St rei f enbobi ne 19 sind 
zwei Materi al strei fen 18, je fur die Herstellung von AufreiB- 
streifen 12, gemeinsam auf gewi ckel t , derart, dass die beiden 
Mater i al strei fen 18 parallel und gleichzeitig von der Streifen- 
bobine 19 abgezogen werden konnen. Die beiden zunachst mit ge- 
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ringerem Abstand nebene i n ander laufenden Materi al st rei f en 18 
werden iiber Umlenkorgane ause i nanderbewegt , und zwar durch urn 
aufrechte Achsen drehende Uml enkrol 1 en 45, 46. Die Material- 
streifen 18 werden hier rechtwinklig gefiihrt und auf Abstand 
5 voneinander gebracht. Im Anschluss daran gelangen die beiden 
Materi al strei fen 18 jeweils zu den zugeordneten Ausgl ei chspen- 
deln 42 und danach, wie bei dem Ausf uhrungsbei spi el der Fig. 7, 
zu den getrennten Folienbahnen 13. 

10 Fig. 9 ist eine Anordnung analog zu Fig. 8. Die Besonderheit 
besteht hier darin, dass zwei gesonderte, in axialem Abstand 
voneinander angeordnete St rei f enbobi nen 19 vorgesehen sind. Es 
bedarf deshalb nicht der Umlenkung der beiden Mater i al strei fen 
18 in horizontaler Ebene, urn den Abstand zu schaffen. Vielmehr 

15 sind die beiden St rei f enbob i nen 19 in einem solchen Abstand 
voneinander angeordnet, dass ohne seitliche Fiihrung die Mate- 
rialstreifen 18 unmittelbar den nachf ol genden Aggregaten zuge- 
fiihrt werden konnen. 

20 

***** 
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Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Packungen mit 

AuBenumhiil 1 ung 



Patentanspruche: 



1. Verfahren zum Herstellen von Packungen (10) mit AuBenum- 
hullung aus ( kl arsi cht i ger) Folie und mit einem an der AuBenum- 
hullung angebrachten Auf rei Bs t rei f en (12), wobei Zuschnitte 
(11) fur die AuBenumhu 1 1 ung von einer fort 1 auf enden Folienbahn 
(13) mit Auf reiBstreifen (12) abgetrennt werden, gekennzei chnet 
durch folgende Merkmale: 

a) ein f ort 1 auf ender Mater i al st rei fen (18) fur die Herstel- 
lung der Auf rei Bst rei fen (12) ist mit exakt pos i t i on i erten 
Bedruckungen, Markierungen (24) oder dergleichen versehen, 

b) die Bedruckungen, Markierungen (24) etc. werden durch 
einen Sensor - Drue kmarken 1 eser (26) - abgetastet, 

c) die genaue Position des Auf rei Bst rei fens (12) an der Fo- 
lienbahn (13) und/oder ein Trennschnitt zum Abtrennen der 
Zuschnitte (11) von der Folienbahn (13) wird nach MaBgabe 
der erkannten Bedruckungen, Markierungen etc. gesteuert. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , dass 
(auch) die Folienbahn (13) Bedruckungen , Marki erungen , Druck- 
marken (25) oder dergleichen aufweist und dass diese Bedruckun- 
gen, Druckmarken (25) etc. durch Sensoren - Druckmarken 1 eser 
5 (30) - abgetastet werden, vorzugsweise durch separate, diesen 
Bedruckungen, Druckmarken (25) der Folienbahn (13) zugeordneten 
Druckmarkenl eser (30) ♦ 

3- Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzei chnet , 

10 dass die von den Sensoren bzw. Druckmarkenl esern (26, 30) abge- 
tasteten Bedruckungen, Markierungen (24) und/oder Druckmarken 
(25) zur Steuerung des Antriebs der Folienbahn (13) und/oder 
des Materi al strei f ens (18) ausgewertet werden. 

15 4. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weiteren Anspru- 
che, dadurch gekennzei chnet , dass zur Veranderung der Position 
des Auf reiBstreifens (12) bzw. der an diesem angebrachten Be- 
druckungen, Markierungen (24) etc. der Auf rei Bst rei f en (12) 
bzw. der Materi al strei fen (18) zum Herstellen des Auf rei Bstrei - 

20 fens (12) gedehnt bzw. gereckt wird. 

5. Vorrichtung zum Herstellen von Packungen (10) mit AuBenum- 
hullung aus insbesondere k 1 ars i cht i ger Folie und mit einem an 
der AuBenumhul 1 ung angebrachten, vorzugsweise ebenfalls aus 
25 kl arsichtiger Folie bestehenden Auf rei Bst rei fen (12), wobei Zu- 
schnitte (11) fiir die AuBenumhli 1 1 ung von einer fort 1 auf enden 
Folienbahn (13) mit an dieser angebrachtem Auf rei Bstrei fen (12) 
abtrennbar sind, gekennzei chnet durch folgende Merkmale: 



30 a) der Materi al strei fen (18) zum Herstellen der Auf rei Bst rei - 
fen (12) ist - von Haus aus - mit Bedruckungen, Markierun- 
gen (24), Druckmarken oder dergleichen versehen, 

b) der Folienbahn (13) sind im Bereich der Bewegungsbahn des 
35 mit der Folienbahn (13) verbundenen Materi al strei fens (18) 

bzw. der Auf rei Bst rei fen (12) Sensoren - Druckmarken 1 eser 
(26) - positioniert zum Abtasten der Bedruckungen, Markie- 
rungen (24) etc. an dem Materi al strei fen (18) bzw. an den 
Auf rei Bst rei fen ( 12) , 

40 
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c) die Sensoren - Druckmarkenl eser (26) - sind mit einer 
Auswerteei nhei t verbunden zum Auswerten der erkannten Po- 
sitioner! der Bedruckungen , Markierungen (24) etc., 

5 d) Ant ri ebsorgane fur den Mat eri al st rei f en (18) und/oder die 
Folienbahn (13) sind durch die Sensoren bzw. Druckmarken- 
leser (26) iiber die Auswerteei nhei t steuerbar. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzei chnet , dass 
10 mindestens zwei Sensoren - Druckmarken 1 eser (26, 30) - zum 

Erfassen von Bedruckungen, Markierungen (24), Druckmarken (25) 
etc. sowohl des Mater i al st rei fens (18) bzw. der Auf rei Bst rei fen 
(12) als auch der Folienbahn (13) vorgesehen sind, wobei Be- 
druckungen, Druckmarken (25) etc. der Folienbahn (13) versetzt 
C» 15 zum Materi al strei fen (18) bzw. zu den Auf rei Bst rei fen (12) po- 
sit ioniert sind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeich- 
net, dass Forderorgane fur den Materi al strei fen (18) und/oder 

20 die mit Mat eri al strei fen (18) bzw. Auf rei Bstrei f en (12) ausge- 
riistete Folienbahn (13) durch die Sensoren - Druckmarken 1 eser 
(26, 30) - steuerbar sind hinsichtlich einer Anderung der An- 
tr i ebsgeschwi ndi gkei t von Folienbahn (13) und/oder Material- 
streifen (18) . 



25 



8. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass der Folienbahn (13) 
und/oder dem Materi al strei fen (18) zugeordnete Ant r i ebswal zen 
(28) bzw. Forderwalzen (31, 37) durch steuerbare Servomotoren 

30 (29, 33) antreibbar sind, wobei die Servomotoren (29, 33) durch 
die Druckmarkenl eser (26, 30) steuerbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder einem der weiteren An- 
spriiche, gekennzei chnet durch folgende Merkmale: 



35 



a) eine steuerbare Ant ri ebswal ze (28) ist im Bereich der mit 
Auf rei Bstrei fen (12) bzw. Materi al strei fen (18) ausge- 
riisteten Folienbahn (13) angeordnet, vorzugsweise unmit- 
telbar vor einer Zuschni ttstat i on (14), 



40 
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b) eine weitere steuerbare Forderwalze (31) ist im Bereich 
des Materi al st rei f ens (18) pos i t i on i ert , 

c) beide Ant r i ebsorgane - Ant ri ebswal ze (28) und Forderwalze 
(31, 37) - sind durch den Auf rei Bst rei f en (12) bzw. der 
Materialbahn (18) einerseits und der Folienbahn (13) ande- 
rerseits zugeordnete Sensoren - Druckmarkenl eser (26, 
30) - steuerbar. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder einem der weiteren An- 
spruche, dadurch gekennzei chnet , dass eine steuerbare Forder- 
walze (37) fur den Mater i al st rei fen (18) benachbart zu einem 
Trennaggregat zum Abtrennen von Auf rei Bst rei fen (12) von dem 
Materi al strei fen (18) positioniert ist, insbesondere benachbart 
zu einer Messerwalze (36). 

11. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass Zuschnitte (11) mit Auf- 
reiBstreifen (12) in zweibahniger Bet r i ebswei se herstellbar 
sind, wobei aus einer Doppelbahn (39) durch mittiges Trennen 
zwei parallel laufende Folienbahnen (13) und aus einem Doppel- 
streifen (41) durch Auftrennen zwei parallel laufende Material- 
streifen (18) herstellbar sind und beide Folienbahnen (13) so- 
wie Materi al strei fen (18) durch separate Forderorgane durch ge- 
meinsame Sensoren - Druckmarkenl eser (26, 30) - steuerbar sind. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder einem der weiteren An- 
spriiche, dadurch gekennzei chnet , dass zur doppel bahn i gen Be- 
triebsweise zwei separate Materi al strei fen (18) von einer ge- 
meinsamen St rei f enbobi ne (19) oder von zwei separaten, in axia- 
lem Abstand voneinander angeordneten St rei f enbob i nen (19) ab- 
ziehbarsind. 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzei chnet , dass 

beim Abziehen von zwei separaten Materi al strei fen (18) von 

einer gemeinsamen Strei f enbobi ne (19) Umlenkorgane vorgesehen 

sind zum quergeri chtet en Umlenken der eng nebenei nander zuge- 

fuhrten Mater i al strei fen (18) in einem den Folienbahnen (13) 

ent sprechenden Abstand voneinander, vorzugsweise urn vertikale 

Achsen drehende Umlenkrollen (45, 46). 

* * * ★ * 
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Zusammenfassuno: 
(in Verbindung mit Fig. 6) 



Bei der Fertigung von Packungen mit AuBenumhii 1 1 ungen , die einen 
Auf reiBstrei fen (12) aufweisen, sind diese bzw. fortlaufende 
Materi al strei f en (18) zum Abtrennen der Auf rei Bst rei f en (12) 
mit Bedruckungen , Markierungen (24) etc. versehen. Vorzugsweise 
5 sind auBerdem die Folienbahnen (13) mit Markierungen, Be- 
druckungen bzw. Druckmarken (25) versehen. Mit Hilfe von Tast- 
organen wird die Rei at i vstel 1 ung aufgrund dieser Bedruckungen 
erkannt und danach der Antrieb der Folienbahn (13) und/oder des 
Materi al strei fens (18) gesteuert. 
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Bezuoszeichenl iste: 



Doppel s t rei fen 
Ausgl ei chspendel 
Messer 
Sttitzrol 1 e 
Uml enkrol 1 e 
Uml en krol 1 e 

16 Ersatzbobine 

17 Ausgleichspendel 

18 Materialstreifen 

19 St rei f enbobi ne 

20 Packungsbahn 

21 Saugband 

22 Faltrevolver 

23 Trennaggregat 

24 Markierung 

25 Druckmarke 

26 Druckmarkenleser 

27 Ant ri ebswal ze 

28 Ant ri ebswal ze 

29 Servomotor 

30 Druckmarkenleser 

31 Forderwalze 

32 Forderwalze 

33 Servomotor 

34 Motor 

35 Saugwal ze 

36 Messerwal ze 

37 Forderwalze 

38 Servomotor 

39 Doppel bahn 

40 Messer 



10 Packung 41 

11 Zuschnitt 42 

12 Auf rei Bst rei f en 43 

13 Folienbahn 44 

14 Zuschni ttstation 45 

15 Robine 46 
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